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Eléments de corrigé

Ligne de production de plaques creuses en plastique.
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Q.01. Diagramme de niveau A-0.

Configurations Réglages
Energies l lEproitations
Informations
. Produire des plaques creuses en >
Granulés Plaques creuses 10,75
—. - ﬂ ’
plastique plastique en plastique

AO}L
Déchets, bruit

Ligne de production des
plaques creuses en plastique

Q.02. Diagramme des interactions et tableau des fonctions contraintes.

Environnement

Ligne de production des

plaques creuses en
plastique

Energies

Normes de
sécurité

Service de nettoyage
machines

Conducteur

de ligne /1,50
FC1 | S’adapter a la structure matérielle de I'entreprise.
FC2 | Respecter les normes de sécurité.
FC3 | Accepter les différents types de granulés plastique.
FC4 | Limiter I'impact sur I’environnement.
FC5 | Permettre au conducteur de ligne de faire tous les contréles au cours de la production.
FC6 | S’adapter aux énergies.
FC7 | Etre relativement facile a nettoyer.
FC8 | Etre 8 (Programmation/Maintenance/planification) facile(s).
Q.03. Mos des différents postes de la ligne de production.
Poste Mos /1,00
Poste 1 Mos 1 : Bande de largeur L’ et d’épaisseur Ep. R
Poste 2 Mos 2 : Bande entrainée.
Poste 3 Mos 3 : Bande traitée (en vue d’étre imprimée).
Poste 4 Mos 4 : Deux bandes entrainées de largeurs Lb1 et Lb2.
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Q.04. Diagramme A45.

E Ordre de synchronisation Energies adaptées

(J)

La seule réponse

valide Compte rendu
Gérer le poste

Ordres
A451 Bandes déplacées
et positionnées
API
Déplacer et Bruit
Mos4 positionner les
bandes
A452
Dispositifs Découper les
d’avance bandes en Bandes découpées
plaques en) plaques
A453
Dispositifs Evacuer les Mos
de coupe plaques
A454
Dispositifs
d’évacuation
Informations d’état
(Convoyeurs)
A45
Q.05. Dlagramme A453. La seule réponse /1 50

valide

Energie électrique /

adaptée Ordres

Distribuer I'énergie Détegter la E)osition Informations d’état
électrique (Varier la angulaire de I'arbre du
vitesse) as531 Moteur ags34
Codeur optique Bruit
Variateurs de vitesse Convertir
A4532
Adapter la vitesse
Moteurs de
A4533
coupe

Réducteurs

- Bruit
Changer la direction de

transmissiop

A4535
Transformer le mouvement
de rotation en mouvement
. de translation
Renvois d’angle A4536
Systemes a
Bandes déplacées et positionnées excentrique

Réaliser la découpe |_Bandes découpées

A4537 | €n plaques

Lames A453
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Q.06. Identification des liaisons du systéme de réglage de la hauteur entre le rouleau entraineur et le rouleau presseur.

(Mettre une Croix « X » dans la case convenable).

4 x 0,25 pt /1,00
?j

Liaison entre Nom de la liaison ™ Ty DegTrzés de Ii::rté Ry Rz

Le levier 2 et le bati Pivot X

Le levier 2 et la tige du vérin 1A2 Pivot glissant X X
Le levier 2 et le rouleau presseur Rotule X X
Le levier 1 et le rouleau presseur Linéaire annulaire X X X

Q.07. Etat des tiges des vérins 1A1 et 1A2 pour que le rouleau presseur appuie sur la bande en plastique.

/0,25

Les tiges des deux vérins doivent rentrer

Q.08. Nom et fonction des éléments 0Z2, 0Z3, 0Z5, 1VO0.

/1,00
L 4 x 0,25 pt

Code Nom Fonction

0z2 |Source.de.pression pneumatique ‘Alimenter le circuit en éniergie phéumatique” ~ * "~

0z3 |Clapet antiretour avec. ressort. . Laisser I'air sous pression circuler dans un seul sens

ozs |Reservoir Stacker.lairsous.pression. . . ... ... ... .....

qvo |Distributeur 5/2 monostable a Distribuer I'énergie pneumatique . . ... .. ..
commande électropneumatique

Q.09. Fonction contrainte sous laquelle peut étre classée la fonction technique réalisé par les silencieux. (Cocher la bonne réponse)

O FC1 | S’adapter a la structure matérielle de I'entreprise /0,25
O FC3 | Accepter les différents types de granulés plastiques.
[Z[ FC4 | Limiter I'impact sur I’'environnement.
O FC5 Permettre au conducteur de ligne de faire tous les contréles au cours de la production.
O FC6 | S’adapter aux énergies.
O | Fc7 | Etre relativement facile a nettoyer.
Q.10. Elément du circuit pneumatique sur lequel il faut agir pour régler la vitesse de sortie de la tige du vérin 1A2. /0,25
Sur l’élement 1V3
Q.11. Force théorique Fw (en daN) développée par chacun des vérins pour soulever le rouleau presseur. /0,25
p? 82
Fih=p xS =pxmx—=6 x mx —
4 4
Fi = 301,59 daN
Q.12. Force réelle Fr (en daN) développée par chacun des vérins pour soulever le rouleau presseur. /0,25
Fr=Fiwn - 0,20 x Fth | =/0,80 x Fth
Fr=241,27 daN




= sy pualis — 2020 el 55l - LISl an gall (sl hatay)
3 NR 44 (<) dualy ) o gtal) A - uaigal agle 30l -
: D.Rep 4 ! /3,00 Pts
Q.13. Taux de charge Tch d’un vérin. /0,25
Chr 75
Tch=—=
i 241,27
Tch=0,3108 = 31,08 %
/0,50

Q.14. L'utilisation de ce vérin est-elle optimale et justification.

Oui, I'utilisation est optimale. Parce que Tch=31,08% < 75% m

Q.15. Dessin de la chappe montée sur la tige du vérin 1A2 en :
® \ue de gauche en coupe A-A.
® \ue de dessus.

A-A
L — [ / = L
—————————— % /
11 1 1 0,25 e 1
__________ s
V.
Iy
(Les trous)
0,25
: : T - /
| | Il | ~
T N >_/ e, WA
! :i f :i T
! ! ! ! o
h l 1 I 0,25
! | ! | 7
I | I Il i
I I Il I J
i I 1 I e
' v
0,25 0,25
_.. (Taraudage) (Les hachures)

0.25 A 0,25 0,25

/2,25
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Q.16. La vis sans téte 14 est-elle une vis d’assemblage ou une vis de pression.

Vis de pression

Q.17. Les noms des deux pieces pour lesquelles la vis sans téte 14 participe a I'encastrement.

Le Palier 12 et le Nez du vérin 4

Q.18. Le nom des formes 1, 2 et 3 de I’écrou 9 :

Liste des noms proposée Ecrou N° 9 Noms des formes 1,2 et 3
Filetage Forme 1 .
: Forme 1:. Chanfrein. .
Arrondi
Méplat
Rainure Forme 2: .Méplat. e
Taraudage
Epaulement Forme3:. Taraudage. .
Chanfrein
Trou oblong 3 x 0,25 pt
Trou lisse Forme 3
Q.19. Les deux classes d’équivalence du vérin 1A2. (les joints exclusivement exclus).
Corps du vérin 1,3,4,10,11, 12, 14, 16. Pour chaque 2 piéces 0,25 =6 x 0,25

Tige du vérin 5,7,8,9

Q.20. Le nom de la liaison et le nom de la solution constructive utilisée entre ces deux classes d’équivalence.

Liaison entre Nom de la liaison Nom de la solution constructive utilisée |
Corps du vérin et tige du vérin Pivot glissant . . . .. Coussinéet 16"~ ' ( 2 x 0,25 pt ’
Q.21. Calcul de la vitesse maximale de production de I’extrudeuse Vexr (en m/min).
Ext .

Vextr be :; Lb =1,6 m, Cexr = 11 kg/min, G = 0,25 kg/m?
vV 1 27,5 m/min

Extr = T  aae T

T 1,610,25 i

Q.22. Calcul de la vitesse maximale de passage dans le four Vrour (en m/min).

drgor _ i
tFour 15
VFour = 20 m/min

Veour =

Q.23. Report sur le tableau des différentes vitesses et détermination de la vitesse de ligne Vi (en m/min) qui doit étre
paramétré sur la ligne de production pour produire la bande.

Poste 1 Poste 2 et 4 Poste 3
Vitesse VExtr VTirage VFour
Valeur de la vitesse en m/min 27,5 15 20

/0,50

/0,75

/1,50

/0,50

/0,25

/0,25

/0,50
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Q.24. Expression de la vitesse d’avance Va (en m/s) de la bande en fonction de la vitesse de rotation Nm du moteur. /0,25

Nm
V.= —— Np av Ng=——
a= Jq0 YR AVEC  Np=~
4 Nm
Vi=—— —
240«

Q.25. Tracé respectant I'échelle proposée, de la courbe représentant la vitesse d’avance Val (en m/s) de la bande en concordance du temps

avec la courbe représentant la vitesse de rotation Nm1 du moteur d’avance supérieur pour découper les plaques de type 1 (prendre
k=102,88).

Nm1 (tr/min)
A

3000 |- deo e

2291+
2000

1
1
L
]
1
]

1000

0

e |
O e e

0,4
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Q.26. Tracé respectant I’échelle proposée, de la courbe représentant la vitesse d’avance Va2 (en m/s) de la bande en concordance du temps

avec la courbe représentant la vitesse de rotation Nm2 du moteur d’avance supérieur pour découper les plaques de type 2

102,88).

(prendre k
Nm2 (tr/min)

A

Va2 (m/s)

3000 {-------
28747

/0,50

/0,25

, puis conclusion en cochant la proposition convenable.

Vamoyl = VamoyZ

Vamoyt= Vamoy2 = Vi =0,25m/s

(J C’est une condition particuliére.

M C’est une condition pour éviter I'accumulation des deux bandes pendant le temps de découpe.

(J C’est une condition pour avoir un temps de découpe faible.
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Q.28. Comparaison des deux valeurs trouvées avec la valeur de la vitesse de ligne VL




